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ABSTRACT: 

1. A method of producing welds (5) by using a seamwelding machine (4) in 
which the elect rode -wheel axes (29, 31) intersect at an angle, characterised in 
that the electrode wheels (27, 28) have differently- shaped contact surfaces, 
the weld which has just been made and the weld (5) which is next to be made are 
cooled during the welding process, and the contact surfaces of the electrode 
wheels (27, 28) are continuously trimmed during the welding process. 
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® Verfaliren und Vorrlchtung zum Hersteilen von Schweissnahten mit Hilfe einer 
Rollnaht-Scliweissmaschlne. 



® Um kompliziert geformte SchweiflnMhte mIt eIner 
Rollnahtschweifimaschine herstelien zu konnen, wird 
erfindungsgema/3 vorgeschiagen» die Kegelwinkel - 
[a,fi) der einzelnen Rollenelektroden (27,28) unter- 
schiedlich -je nach Erfordernissen der Schweifinaht - 
herzustellen, die Rollenelektroden (27^8) standig an 
Ihrem Umfang wahrend des Schweiflvorganges zu 

^besaumen, sowie die Schweifinaht In 

^Schweiflrichtung vor-und rDcklaufend standig beld- 
. r-seitig zu kUtilen. Dadurch werden optisch gutausse- 

^hende Sctiwel0nahte be! wirtschaflllchen Standzeiten 

■^der Rollenelektroden erzielt. 
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Verfahren und Vonichtung zum Herstellen von SchweiBnahten mit Hilfe einer RoIlnaht-SchweUma- 

schfne 



Die Erfindung bezieht sfch auf ein Verfahren 
der im Oberbegriff des ersten Anspruchs angege- 
benen Gattung sowie auf eine Vonichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 6. 

Aus der DE-AS 11 24 616 ist eine RoHnaht- 
SchweiBmaschine bekannt, mit der Boden bzw. 
Deckel von Fassem geschweifit werden konnen. 
Hierzu sind die beiden Achsen der Rollenelektro- 
den schrag zueinander versetzt. so daB sie sich 
kreuzen. Die beiden Rollenelektroden selbst sind 
Jedoch identisch aufgebaut 

Bet der Herstellung von Automobilkarosserien 
werden eine Vielzahl von SchweiSnShten verwen- 
det mit unterschiediichen Konfigurationen. Bisher 
hat man prakb'sch alie SchweiBnahte mit 
SchwelBzangen oder Pickem hergestellt. Muflten 
diese SchweiBnahte flQssigkeitsdiciit sein, so ist 
man dazu Qbergegangen, in die Schweiflnaht noch 
ein Dichtungsband elnzulegen. Nachteilig bei die- 
ser Vorgehensweise ist, daB zum einen ein Dich- 
tungsband benotigt wird, welches manuell einge- 
legt werden muB und daB beim SchweiBen mit 
SchweiBzangen optisch unsch5ne SchweiBIinsen 
entstehen, die das Gesamtbild beeintrachtigen. 

Urn das Gesamtbild und auch das Einlegen 
eines Dichtungsbandes zu venmeiden, ist es bereits 
bekanntt beispielsweise Regenrinnen oder A-/C- 
Saulen ber Kraftfahrzeugkarosserien mittels Roll- 
naht SchweiBmaschinen zu verschweiBen. Hierbei 
wurden jedoch die SchweiBmaschinen von Hand 
bedient Bne Automatisierung dieses Vorganges 
war aufgrund der SchweiBnahtform praktisch 
unmoglich. DarOber hinaus konnten auch nur 
soiche SchweiBnahtfonmen bearbeitet werden, die 
mit geometrisch einfachen Rollenelektroden er- 
reichbar waren. Nur diese Elektroden bildeten die 
Gewahr fur eine ausreichend hohe Standzeit und 
ein sauberes SchweiBnahtbild. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, 
rSumlich komptiziert geformte (hinterschnittene) 
und verlaufende SchweiBnShte mit Rollenelektro- 
den zu schweiBen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
die kennzeichnenden IVIerkmc'e des ersten Ans- 
pruchs gelQst. Die LSsung besteht in der Kombina- 
tion der drei Merkmale. Denn erst dadurch war es 
moglich. selbst kompliziert gefonmte SchweiBnahte. 
die leichte Hinterschneidungen aufweisen» mit 
unterschiedlich ausgestalteten Elektroden zu - 
schweiBen. Die standige KQhIung der SchweiBnaht 
in dem gerade gefertigten und noch zu fertigenden 
Bereich sowie die stMndige Besaumung der Elek- 
troden gewghrleistet ein praktisch verzugsfreies 



SchweiBen mit sauberem SchweiBnahtbild. Damit 
konnen nunmehr kompliziert gefomtte 
SchweiBnahte absolut dicht ohne HinzufOgen eines 
Dichtungsbandes und in ausreichender optischer 

5 Gute hergestellt werden. DarUber hinaus wird 
dadurch die Festigkeit der gesamten 
SchweiBkonstruktion gegenUber dem vorherigen 
PunktschwetBen wesentllch verbessert 

Die Weiterblldung nach Anspruch 2 hat den 

10 Vorteii, daB beide zu verschweiBenden Bleche 
gleichmaBig gekOhit werden, so daB kein storender 
Verzug mehr auftritt. 

Die Weiterblldung nach Anspruch 3 hat den 
Vorteii. daB die SchweiB naht -unabhangig von der 

75 augenblickiichen Stellung der Roilnahtzange -im- 
mer gekuhit wird. Daruber hinaus vereinfacht die- 
ser Vorschlag den geratetechnischen Aufwand er- 
heblich. 

Je nach venArendeten Blechen ist die Weiterisil- 

20 dung nach Anspruch 4 bis 5 sinnvoll. Hierdurch 
wird venmieden, daB die der SchweiBstelle in 
SchweiBrichtung vorlaufende Warme einen Verzug 
der noch nicht verschweiBten Bleche bewirkt Das 
NachkQhIen hat darOber hinaus den Vorteii, daB 

25 beim Verlassen der SchweiBstation die 
SchweiBstelle soweit abgekuhit ist, daB bei weite- 
ren SchweiBvorgangen unter Einbeziehung des ge- 
rade geschwelBten Bleches kein Verzug mehr auf- 
treten kann und damit auch keine Bgenspannun- 

30 gen entstehen. 

Anspmch 6 beschreibt eine zur Durchfuhrung 
des erfindungsgemasen Verfahrens geeignete Vor- 
rfchtung. Hierbei wird unter Kegelwinkel der Elek- 
troden der Winkel verstanden. der gebildet wird 

35 zwischen der Eektrodenlangsachse 

(Rotationsachse) und der Tangente in der 
Berahrfl§che der Elektrode mit dem zu ver- 
schweiBenden Blech. Es sind zwar bereits keglig 
gefonnte oder ballig ausgeblldete Rollenelektroden 

40 bekannt, jedoch wurden diese immer nur paarweise 
venwendet. und nie-wie erfindungsgemaB vorge- 
schlagen -in Kombination mit einer anders ausge- 
bildeten Elektrode. Dies wurde immer deshalb fQr 
unmoglich gehalten, da hiemnter das SchweiBbild 

4S und die Elektrodenstandzeit gelitten hatte. so daB 
eine wirtschaftllche Herstellung derartiger 
SchweiBnahte und Verwendung derartiger Elektro- 
den unmoglich war, Durch die erfindungsgemaBe 
Kombination ist es jedoch gelungen, diese Nach- 

50 teile zu vermeiden und bei einem guten 
SchweiBnahtbild eine hohe Bektrodenstandzelt zu 
enreichen. 
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Die Werterbildungen nach den AnsprUchen 7 
und 8 beschreiben vorteilhafte AusfQhrungen der 
KUhlmittelleitung. 

Urn derartige Schwelfinahte moglichst schnell 
und rationeil bei gieichbleibender QualitSt herzu- 
stellen, ist es sinnvoll. die Rollnahtzange automati- 
sch die Schwei^naht abfahren zu iassen. Hierzu ist 
die Weiterbildung nach einem der AnsprUchen 9 
bis 16 -Je nach Anzahl der benStigten Freiheits- 
grade -sinnvoll. Dadurch wird eine SchlittenfDhrung 
fQr die Rollnahtzange bereitgestellt die -je nach 
Erfordernissen -auch dreidinnensional verlaufende 
Schwei^ nahte sicher herstellen ia^ Auch werden 
dadurch sicher FUhrungstoleranzen. die zu Unge- 
nauigl<eiten fUhren, vermieden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand etnes 
ausgewahlten Beispiels naher eriautert 

Es stellen dar: 
Fig. 1a,b schematlsche Vorderanslcht und 
Draufsicht auf eine erflndungsgemMfi aufgebaute, 
automatisch arbeitende Schweii3einrichtung: 

Rg, 2 eine Vorderansicht der erfindungs- 
gemas aufgebauten Schweifleinheit mit Schweifi- 
schlitten; 

Rg. 3 eine Seitenansicht der Anordnung 
nach Rg. 2; 

Rg. 4 eine Ausgestaltung der erflndungs- 
gemgjS aufgebauten Roileneleictroden. 

Rg. 1 zeigt schematisiert eine Anordnung zur 
Herstellung eines Daches eines Kraftfahrzeuges. 
Die hierbei vorhandenen seitlichen Regenrinnen 
werden von je einer Rollnahtschweifinnaschine (in 
Rg. 1 nur die rechte dargestellt) hergestellt 

Hierzu weist die Aniage ein Gestell 1 auf, auf 
dem in einer Halterung 2 die zu verschweifienden 
Bleche 3 lagerichtig gehalten werden. 

Jede Regenrinne und evtl. auch die A-und/oder 
C-SSule wird von je einer seitlich angeordneten 
SchweijSeinheit 4 (in Rg. 1 nur die rechte darge- 
stellt) hergestellt. 

Jede Schweifieinheit 4 ist zu diesem Zwecic 
ISngsverfahrbar auf dem Gestell 1 angeordnet. 

Wie die Rg. la und b weiterhin noch zeigen, 
ist oberhalb und unterhalb der zu fertigenden 
Schweiflnaht 5 je eine Kahlmittelleitung 6, 7 an- 
geordnet Diese Kuhlmittelleitung 6, 7 ist ortsfest 
angeordnet und weist eine Vielzaht von Aus- 
trittsoffnungen 8, 9 auf, die in Richtung auf die zu 
fertigende SchweiiBnaht 5 gerichtet sind. 

In Fig. 2 ist die Anordnung der SchweiiSeinheit 
4 sowie ihr Aufbau deutlicher zu erkennen. Sie 
besteht im wesentlichen aus einer handelsUblich 
aufgebauten Rollnahtzange 10 und einer sie tra- 
genden Schlitteneinheit 11. 

Die Schlitteneinheit 11 wird vorzugsweise in 
einem Rahmen 12. der mit dem Gestell 1 fest 
verbunden ist. gefOhrt. Hierzu weist die Schlitte- 
neinheit 11 einen Grundschlitten 11.1 auf, der Qber 



FQhrungsrollen 13 mit einer am Rahmen 12 an- 
geordneten FQhrungsleiste 14 zusammenwirkt. 
Dies traigt die gesamte Schlitteneinheit 1 1 und hat 
die Aufgabe, diese entlang der zu fertigenden 

5 Schweiflnaht 5 verfahren zu Iassen. Hierzu kann sie 
eben oder auch in ihrer Langsebene gewdlbt aus- 
gebildet sein. 

Auf dem Grundschlitten 11.1 ist eine weitere 
FQhrungsleiste 15 angebracht. Sie verlSuft nahezu 

10 senkrecht zur FQhrungsleiste 14 und tragt den 
eigentlichen SchweiBschlitten 16. Hierzu weist der 
Schwel/3schiitten 16 FQhrungsrollen 17. die mit der 
FQhrungsleiste 15 zusammenwirken, sowIe eine 
Abstatzroile 18 auf. Diese AbstQtzrolle 18 wird von 

75 einem Hohenlineal 19 gefQhrt. welches ortsfest im 
Rahmen 12 angeordnet ist. 

Damit die Rollnahtzange 10 zusatzlich Drehbe- 
wegungen ausfQhren kann, weist der SchweiiS- 
schlitten weitere FQhrungsrollen 20 auf. die mit 

20 FQhrungsleisten 20.1 , senkrecht zur FQhrungsleiste 
angeordnet, zusammenwirken. 

Die FQhrungsleiste 20.1 ist Tell eines die Roll- 
nahtzange 10 tragenden HaltebUgels 21. An dem 
der FQhmngsrolle 20 abgewandten Seite ist der 

25 HaltebQgel 21 zum Vermeiden von Radialspiel in 
zwei FQhrungskulissen 22. die im Rahmen 12 orts- 
fest angeordnet sind. mit Hilfe der FQhrungsrollen 
23 zusStzllch gelagert. Diese kdnnen auch mit 
Axialanschlagen ausgerQstet sein, urn Axialspiel, 

30 das in den FQhrungsrollen 20 bzw. zwischen die- 
sen und den FQhrungsleisten 20.1 auftritt, zu ver- 
hlndem. Eine andere Moglichkeit hierfQr zelgt Rg. 
2, indem an den HaltebQgel 21 ein welterer Arm 
21.1 vorgesehen ist, der Qber eine FQhrungsrolIe 

35 23.1 In einer FQhrungskulisse 22.1 gefQhrt ist. Die 
FQhrungskulissse 22.1 Ist in einer zur Ebene der 
FQhrungskulisse 22 senkrechten Ebene angeord- 
net. 

Die FQhrungsflache des H5henlineals 19 sowie 

40 die der FQhrungskulissen 22 sind fQhrungsmaBig 
identlsch aufgebaut. Dies lalBt sich am besten in 
Fig. 3 erkennen. Weiterhin sind hier die Anordnung 
und Lage der einzelnen vorher beschriebenen 
FQhrungen zueinander deutlich sichtbar. ZusStzlich 

45 ist in Rg. 3 die Lage der KQhlmittelleitungen 6 und 
7 sowie die Ausbildung ihrer Austrittsoffnungen 8 
und 9 dargestellt 

Die an sich Qbliche Rollnahtzange 10 ist bei 24 
verschwenkbar In dem HaltebQgel 21 gelagert. Die 

50 Verschwenkbewegung wird durch den Aus^leichs- 
zyiinder 25 gesteuert. Dadurch kann die Rollnaht- 
zange auf den jeweiligen SchweiBnahtbeginn ein- 
gestellt werden, der lagemSBig unabhSngig vom 
SchweiiSnahtende sein kann. 

65 Weiterhin ist in der Rg. 2 die Anordnung der 
Messer 26 zum Besaumen der Rollenelektroden 27 
und 28 gezeigt. Die Messer 26 befinden sich im 
standigen Kontakt mit den UmfangsflSchen der 
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Rollenelektroden 27. 28. Dadurch steflen sie sicher, 
da0 die Breite der Kontaktflachen der Rollenelek- 
troden konstant bleibt Eine Wulstbildung aufgrund 
der Erwarmung der Rollenelektroden und des 
Schwef6druckes vWrd damit ausgeschlossen. 

In Rg. 4 ist schematise!! die Schweiflstelle 
dargestellt Ebenso ist hieraus der Aufbau der Rol- 
lenelektroden 27, 28 ersichtlich. Aufgrund der Naht- 
form der zu fertigenden Schweifinaht 5 kSnnen 
keine gleich aufgebauten Rollenelektroden verwen- 
det werden. Die Rolienelektrode 27 weist einen 
Kegelwinkel a auf, der unterschiedlich zum Kegel- 
winkel 0 der Rolienelektrode 28 ist Unter Kegel- 
winkel wird der Winkel verstanden, der zwischen 
der Drehachse 29, 31 der Eiektrode 27, 28 und 
ihrer mrt den zu verschweiBenden Bfechen in Kon- 
takt gelangende Umfangsflache 30, 32 gebildet 
wird. Weiterhin kreuzen sich die Achsen 29, 31 der 
Rollenelektroden 27, 28. Derart ungleich aufge- 
baute Bektroden konnen nur deshalb ein befriedi- 
gendes SchweiBbild und eine wirtschaftliche Stand- 
zelt errei. chen, well sie an ihrem Umfang standig 
durch die Messer 26 besSumt werden und well 
aufgrund der Kuhlmittelleitung 6 und 7 die 
Schwei0stelle standig gekUhlt wird. Dadurch wird 
sowohl der Verzug der zu schweiSenden Bleche als 
auch die Warmeeinwirkung in die Bektroden ver- 
dngert 

Die erfindungsgemafl aufgefaaute Vom'chtung 
arbeitet folgerrdermaBen: Die Schlitteneinheit 11 
wird zum Beginn der Schweifinaht gefahren. Auf- 
grund des Hohenlineals 19 und der 
Fuhrungskulisse 22 ist die Rollnahtzange 10 bereits 
in einer auf dem Beginn der SchweiBnaht abge- 
stimmten Hohe eingestellt Das Enfahren der Rol- 
lenelektroden 27, 28 in Schweifiposition wird durch 
Aktjvieren des Ausgleichszylinders 25 erreicht 
Nach Schwei^beginn wird dieser Ausgleichszylin- 
der 25 dnicklos geschaltet Die SchweiOkraft selbst 
wird durch einen Arbeitszylinder an der Rollnaht- 
zange selbst aufgebracht wie an sich bekannt 

Je nach Kontur des H5henlineals 19 sowfe der 
FQhrungskuIlssen 22 wird nun bei einer 
Langsbewegung des Grundschlittens 11 der 
Schweiflschlitten 12 in der FUhrung 15 verfahren. 
Gleichzeitig kann sich die Rollnahtzange 10 mit 
dem HaltebOgel 21 In den FOhrungsrollen 20 auf- 
grund der Ausbildung der FQhrungskulisse 22 dre- 
hen. so dafi sich Obergange, z. B. von der Regen- 
rinne zu der A-und/oder \^ SSule, ebenfalls konti- 
nuierlich herstellen lessen. 

Dreidimensional geformte SchweiBnahte lessen 
sich dadurch erzieien, daB zusatziich der Grund- 
schiitten 11 Qber eine gewolbte bzw. gebogene 
FQhrungsleiste 14 verfahren wird. Selbst- 
verstSndlich sind hier -wie auch bereits bei der 



welter oben beschriebenen Arbetisweise -afle 
FQhrungslelstenAkulissen derart aufeinander abge- 
stimmt. dafi die gewQnschte SchweiBnaht sicher 
und spieifrei erzeugt werden kann. 

6 

AnsprOche 

1. Verfahren zum Herstellen von 
TO Schweifln2hten mit Hilfe von Rollnaht-Schweiflma- 

schinen, bei dem sich die Rollenelektrodenachsen 
unter einem Winkel kreuzen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rollenelektroden 
unterschiedlich gestattete Kontaktflachen aufwei- 

75 sen, daB die gerade gefertigte und daran an- 
schlieBende noch zu fertigende SchweiBnaht 
wahrend des SchweiBvorganges gekOhtt wird und 
daB die Rollenelektroden wahrend des 
SchweiBvorganges an ihrer Kontaktflache stindig 

20 t>esSumt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB beidseitig der zu fer- 
tigenden SchweiBnaht gekOhlt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

25 dadurach gekennzeichnet, daB die gesamte zu fer- 
tigende und bereits geferfa'gte SchweiBnaht gekUhIt 
wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
AnsprUche. 

30 dadurch gekennzeichnet, daB mit der KQhIung vor 
Beginn der SchweiBung begonnen wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
Anspriiche. 

dadurch gekennzeichnet daB nach Beendigung 
35 des SchweiBvorganges welter gekQhlt wird. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens, t^stehend aus einer Rollnahtzange, zwei 
drehbar antreibbar geiagerten Rollenelektroden. 
deren Achsen sich kreuzen und von denen mlnde- 

40 stens eine verschwenkbar angeordnet ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Rollenelektroden 
(27,28) unterschiedliche Kegelwinkel {a,fi) aufwel- 
sen, daB in SchweiBrichtung vor und hinter den 
Rollenelektroden (27,28) KQhimittelleitungen (6.7) 

4S vorgesehen sind, die in Richtung auf die zu fertr- 
gende bzw. gefertigte SchweiBnaht (5) gerichtete 
AustrittsSffnungen (8.9) aufweisen, und daB jede 
Rolienelektrode (27,28) an ihrem Umfang 
besaumende Messer (26) aufweist. 

50 7. Vonichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlmittelleitung 
(6,7) sich Qber die gesamte Lange der 
SchweiBnaht (5) erstreckt und ortsfest angeordnet 
sind. 

55 
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8. Vorrichtung nach einem der vorangegange- 
nen AnsprQche, 

dadurch gekennzeichnet, dad ober-und unterhalb 
der SchweiSnaht (5) je eine KQhlmittelleitung (6,7) 
vorgesehen ist. s 

9. Vorrichtung nach einem der vorangegange- 
nen AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 6a3 die Rolleneiektroden 
(27,28) mit der Rolinahtzange (10) auf einem 
Schwei/Sschlitten (16) angeordnet sind, der wieder- io 
um verfahrbar auf einem Grundschlitten (11) gela- 
gert ist 

10. Vorrichtung nach einem der vorangegange- 
nen AnsprUche, 

dadurch gekennzeichnet, 6aB der. Schwei/Sschlitten is 
(16) In einer am Grundschlitten (11) angeordneten 
Langsfuhrung (15) geiagert ist und Qber ein 
HSheniineal (19) hohenverstellbar verfahrbar ist. 

1 1 . Von'ichtung nach einem der vorangegange- 

nen AnsprOche. 20 
dadurch gekennzeichnet, daB der Grundschlitten - 
(11) eine gestellfeste Langsfuhmng (14) aufweist, 
deren LSnge die der zu fertlgenden Schwei/Snaht - 
(5) entspricht. 

12. Von'ichtung nach einem der vorangegange- 25 
nen'Ansprtlche, 

dadurch gekennzeichnet, 6aQ die LangsfUhrung 
(14) des Grundschlittens (11) in einer Ebene liegt, 
die nahezu senkrecht zu der Ebene steht, die die 
Langsfuhrung (15) des Schweii3schllttens (16) 30 
enthSlt. 

13. Vomchtung nach einem der vorangegange- 
nen AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, dai3 der Schwei/3schlitten 
(16) eine weitere FOhrung (20.1) aufweist, in der 35 
die Rolinahtzange (10) in der Ebene der 
Lgngsfuhrung (15) des Schweidschlittens (16) in 
und entgegen der SchweiOrichtung schwenkbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der vorangegange- 

nen AnsprQche, 40 
dadurch gekennzeichnet, 6aB die Rolinahtzange - 
(10) in einer Stutzeinrichtung (HaltebOgel 21) ver- 
schwenkbar in Richtung auf die zu fertigende 
SchweilSnaht (5) geiagert ist 

15. Vorrichtung nach einem der vorangegange- 45 
nen AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, daB die StOtzeinrichtung - 
(21) zusStzlich in einer Fuhrungskulisse (22) geia- 
gert ist. deren Kontur der des Hohenlineals (19) 
entspricht. 50 

16. Vorrichtung nach einem der vorangegange- 
nen AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die StOtzeinrichtung - 
(21) zum Axialspielausgleich weiterhin In einer 
FOhrungskullsse (22.1) geiagert ist. 55 
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